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© Die Spritzgie/Sform zum Spritzgie/ten fur Spritz- 
guflteile aus plastifizierbarem Material, insbesondere 
aus ptastfifizierbaren Flussigkristall-Polymeren, weist 
mindestens zwei Angu/3bohrungen mit jeweiis einem 
zugeordneten Plastifizier- und Einspritzaggregat auf. 
Zum Fullen des Formnestes wird wechselweise das 
plastifizierte thermoplastische Material mit den bei- 
den Plastifizier- und Einspritzaggregaten uber einen 
Heizkanalbock mit mindestens zwei Bohrungen zu- 
gefuhrt. Die eine Bohrung steht mit der einen Angui3- 
bohrung in Verbindung. Beide Bohrungen munden in 
eine dem jeweiis zugeordneten Plastifizier- und Ein- 
spritzaggregat zugeordnete weitere Bohrung, wobei 
zwischen den Anguflbohrungen und den weiteren 
W Bohrungen eine Anordnung von Einwegventilen an- 
" geordnet ist so da/3 das plastifizierte thermoplasti- 
sche Material wechselweise von einem der beiden 
£1 Plastifizier- und Einspritzaggregate zum anderen 
*° Plastifizier- und Einspritzaggregat stromt 
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Die Erfindung betrifft eine Spritzgieflform zum 
Spritzgie/ten fur Spritzgu/Jteile aus plastifizierbarem 
Material, insbesondere aus plastifizierbaren 
Fiussigkristall-Polymeren, wobei die Spritzgieflform 
mindestens zwei Anguflbohrungen mit jeweils ei- 
nem zugeordneten Plastifizier- und Einspritzaggre- 
gat aufweist. 

Unter plastifizierbarem Material sind im Sinne 
der Erfindung die ublichen plastifizierbaren Ther- 
moplaste, weiterhin granulierte, zu Polyurethan 
ausreagierte Gemische aus Isocyanat und Polyol, 
ungebrannte Keramikmassen mit zugesetzten orga- 
nischen Gleitmitteln, Elastomere, gefulltes Kunst- 
stoffmaterial mit einem Zusatz von Glasfasern, 
Kohlefasern, Metallpulver usw. zu verstehen. 

Beim Spritzgie/ten von Spritzgu/Jteilen wurde 
bisher im allgemeinen uber eine Angui3bohrung in 
das Formnest einer geschiossenen Spritzguflform 
plastifiziertes Material eingespritzt und der beim 
Abkuhlen des Spritzguflteiles im Allgemeinen nicht 
vernachlassigbare Schwund durch weitere Zufuhr 
an plastifiziertem Material kompensiert. 

Nach diesem allgemeinen Prinzip werden auch 
Spritzgu/Heile aus verschiedenem Kunststoffmateri- 
ai hergestellt (Mehrkomponentenspritzen). 

Da stets plastifiziertes Material - abgesehen 
von der Anguflbohrung - in ein in sich geschlosse- 
nes Formnest gespritzt wird t sind je nach der Geo- 
metrie, den Abmessungen und der Wanddicke des 
Spritzgu/Jteiles erhebliche Spritz drucke zum Her- 
stellen einwandfreier Spritzgutfteile und auch ent- 
sprechend hohe Formzuhaltedrucke erforderiich, 
um ein Aufreifien der Spritzguflform zu verhindern. 

Im wesentlichen wurde bisher darauf geachtet, 
den Ablauf des Einspritzvorgangs zur Herstellung 
einwandfreier maflhaltiger bzw. maflgenauer Spritz- 
gutfteile zu steuern bzw. zu regeln. 

Ein gezieites Einstromen des plastifizierten 
Materials in das Formnest. um einen vorgegebenen 
Verlauf z.B. der neutralen Faser im Sinne einer 
optimalen mechanischen Festigkeit bzw. Belastbar- 
keit der SpritzgujSteile ist jedoch durch diese MaJ3- 
nahmen nicht moglich und auch nicht beabsichtigt. 

Es ist bekannt (europaische Patentanmeldung 
0205 710) beim Herstellen von Spritzguflteilen wie 
Stoflstangen fur Kraftfahrzeuge usw. Spritzgieflfor- 
men mit mehreren Anguflbohrungen einzusetzen 
und fur jede Angui3bohrung jeweils ein Plastifizier- 
und Einspritzaggregat vorzusehen, um wahrend 
des Einspritzvorgangs ein sicheres Fullen der 
Spritzgie/tform und weiterhin ein Erstarren des pla- 
stifizierten Materials in den Anguflbohrungen zu 
vermeiden. 

Es ist weiterhin bekannt (europaische Patentan- 
meldung 0166 038) Spritzguflteile aus plastifizierten 
Fiussigkristall-Polymeren herzustellen, deren Mole- 
kulketten sich in die Strdmungsrichtung des in die 
Spritzgieflform eingespritzten plastifizierten Materi- 


als ausrichten. Zu diesem Zweck kommen Formen 
mit zwei Anguflbohrungen zum Einsatz, die mit 
einem Plastifizier- und Einspritzaggregat ein ge- 
schlossenes System bilden, so da/J beim Einsprit- 

5 zen des plastifizierten Materials in das Formnest 
dieses nach Fullen der Spritzgieflform zum Teii in 
die zweite Anguflbohrung stromt und durch die 
laminare Stromung im Formnest die Molekulketten 
ausgerichtet werden. 

70 Aus anderen Gebieten der Technik, zum Bei- 

spiel bei Schmiedestucken ist es bekannt durch 
die entsprechende Vorgabe des Faserverlaufs eine 
optimale Festigkeit bzw. Belastbarkeit der Werk- 
stucke zu erzielen. 

rs Aus der nachveroffentlichten Patentanmeldung 

P 38 10 954.9-16 ist ein Verfahren zum Spritzgie- 
fien von Spritzgu/Jteilen aus plastifizierbarem Mate- 
rial, insbesondere aus plastifizierbaren 
Fiussigkristall-Polymeren bekannt. Das plastifizierte 

20 Material wird in eine geschlossene Spritzgieflform 
mit mindestens zwei Anguflbohrungen mit jeweils 
einem zugeordneten Plastifizier- und Einspritzag- 
gregat eingespritzt und gegebenenfalls ein auftre- 
tender Schwund der sich abkuhlenden Spritzgutftei- 

25 le durch weitere Materialzufuhr kompensiert, wobei 
zum Fullen des Formnestes das plastifizierte Mate- 
rial durch das eine Plastifizier- und Einspritzaggre- 
gat uber die eine Angu/Jbohrung in das Formnest 
stromt und teiiweise uber die andere Angu/Jboh- 

30 rung in Richtung zum anderen Plastifizier- und Ein- 
spritzaggregat weiter stromt. Zur Vorgabe eines 
gezielten Faser- bzw. Spannungsverlaufs fuhren 
wahrend des Fuilens des Formnestes wechselwei- 
se die beiden Plastifizier- und Einspritzaggregate 

35 dem Formnest plastifiziertes Material zu. 

Das plastifizierte Material stromt durch die eine 
Anguflbohrung in das Formnest ein und stromt 
wahrend es das Formnest vollstandig ausfiillt durch 
die andere Angu/Jbohrung in Richtung zum ande- 

40 ren Plastifizier- und Einspritzaggregat. Hierbei wer- 
den die auf die Plastifizier- und Bnspritzschnecken 
wirkenden hydraulischen Drucke so vorgegeben, 
da/3 das plastifizierte Material unter einem vorgege- 
benen Druck steht. Wahrend sich die eine 

45 Plastifizier- und Einspritzschnecke in Richtung auf 
ihre zugeordnete Anguflbohrung bewegt, bewegt 
sich die andere Plastifizier- und Einspritzschnecke 
von ihrer zugeordneten AnguBbohrung weg, wobei 
sie zusatzlich granuliertes Material plastifizieren 

so kann. Nach Fullen der Form wird die weitere axiaie 
Bewegung der beiden Plastifizier- und Bnspritz- 
schnecken gestoppt und an eine Oder beide 
Plastifizier- und Bnspritzschnecken ein entspre- 
chender Druck angelegt, unter dem das Spritzgutf- 

55 teil gegebenenfalls unter Kompensation des 
Schwundes abkuhlt. 

Gleichzeitig wird der Aufbau des ublichen ho- 
hen Forminnendruckes beim Fullen des Formne- 
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stes vermieden. so da/i auch die bisher ublichen 
hohen Formzuhaltedrucke nicht mehr erforderlich 
sind. 

Ein besonderer Vorteil besteht darin, da0 durch 
die gezielte Anordnung der beiden Anguflbohrun- 
gen in 8e2ug auf die Geometrie und die Abmes- 
sungen des Formnestes ein gezielter Stromungs- 
verlauf des plastifizierten Materials im Formnest 
erreicht wird und der Verlauf der Fasern, insbeson- 
dere der Verlauf der neutralen Faser vorgebbar ist. 

Ein weiterer wesentlicher Vorteil besteht darin, 
da/J lange Molekule bzw. Molekulketten sowie Glas- 
fasern, Kohlefasern usw. sich in Stromungsrichtung 
orientieren und dadurch die Festigkeit erheblich 
heraufsetzen. 

Dieses wechselweise Zufiihren kann in der 
Weise erfolgen, daJ3 die beiden Plastifizier- und 
Einspritzaggregate die gesamte erforderliche Mas- 
se fur die Herstellung eines Spritzguflteiles in Teil- 
mengen dem Formnest zufiihren, wobei jeweils die 
Stromungsrichtung sich umkehrt. 

Insbesondere bei langen Molekulen bzw. Mole- 
kulketten stellt sich ohne weiteres ein Ausrichten in 
Hieflrichtung durch die mehrmalige Richtungsum- 
kehr der Stromungsrichtung ein. 

Wird nach dem Fullen des Formnestes durch 
die beiden Plastifizier- und Einspritzaggregate das 
plastifizierte Material hin und her geschoben, wobei 
das Hin- und Herschieben des plastifizierten Mate- 
rials in Abhangigkeit von der Abkuhlgeschwindig- 
keit der Spritzgu/Jteile erfolgen kann, so erfolgt 
aufgrund des sich abkuhlenden Spritzgutfteils das 
Abkuhlen von der Forminnenwandung her in Rich- 
tung zum Inneren des Spritzgutfteils. Es bilden sich 
in diesem Fail Scherzonen aus, in der die Orientie- 
rung der Molekule bzw. Molekulketten erfolgt. so 
da/3 im Idealfall eine Orientierung der Molekule und 
der gezielte Verlauf der Fasern uber den gesamten 
Querschnitt erreicht wird. 

Es konnen generell die Intervalle fur das Hin- 
und Herschieben des plastifizierten Materials durch 
Pausen voneinander getrennt werden, so da/3 die 
Geschwindigkeit des hin-und herstromenden Mate- 
rials, in welten Grenzen aufgrund der Massentrag- 
heit des stromenden Materials im Hinblick auf eine 
uberaschend optimale Orientierung der Molekule 
bzw. Molekulketten steuerbar ist. 

Prinzipiell ist es moglich, die beiden Angu/J- 
bohrungen einer geschlossenen Spritzgie/Jform dia- 
metral einander gegenuberliegend anzuordnen, so 
dafl das Formnest gewisserma/Jen wahrend des 
Stromens des plastifizierten Materials die Funktion 
einer AnguJ3bohrung hat. 

Diese Anordnung ist vor atlem vorteilhaft bei 
Spritzgu/Jteilen mit Zylinder- bzw. Rotationssym- 
etrie. 

Generell kann die Anordnung der Anguflboh- 
rung beliebig zueinander erfolgen und zwar unter 


Berucksichtigung der Geometrie des Formnestes. 
damit der entsprechend vorgegebene Faser- bzw. 
Spannungsverlauf im Spritzguflteil erzieit wird. 

So ist es zum Beispiel vorteilhaft beim Spritzen 
5 von L-formigen Profilen die Achsen der Angu/Jboh- 
rung sich unter einem Winkel von 90 schneiden 
zu lassen, so da/3 beim Spritzgieflen der L-formi- 
gen Profilen ein L-formiger Verlauf der Fasern sich 
einstellt. 

w Es kann insbesondere uber mindestens ein 

weiteres Paar von Anguflbohrungen abwechseind 
zum ersten Paar der Angu/Jbohrun gen plastifizier- 
tes Material zur Anderung der Stromungsrichtung 
im Formnest zugefuhrt werden, so da/3 durch diese 

75 Maflnahmen das Spritzgu/Jteil in zwei Schichten 
gespritzt wird. 

Durch die entsprechende Anordnung und Aus- 
richtung des zweiten Paares der Anguflbohrungen 
ist es hierbei moglich, den Faserveriauf bzw. Span- 

20 nungsverlauf der zweiten Schicht so vorzugeben, 
da/J sie zur Faserrichtung bzw. Spannungsrichtung 
der ersten Schicht urn 90* versetzt wird. 

Im Prinzip ist es moglich, durch eine entspre- 
chende Anordnung von weiteren Paaren von An- 

25 gutfbohrungen nach dem Prinzip der Vielschicht- 
platte Spritzguflteile aus mehreren Schichten zu 
spritzen, wobei der Faserveriauf der aufeinanderfol- 
genden Schichten jeweils zueinander versetzt ist. 
Prinzipiell ist es auch moglich, in aufeinander- 

oo folgenden Ebenen die Angutfbohrungen paarweise 
und abwechseind in verschiedenen Richtungen zu 
orientieren und dann in aufeinanderfolgenden 
Schichten das Spritzgu/3teil zu spritzen. 

Weiterhin kann wahrend des Stromens des 

35 plastifizierten Materials in Richtung zu dem einen 
oder anderen Plastifizier-und Einspritzaggregat das 
Formnest entluftet werden. Das in das Formnest 
einstromende plastifizierte und in Richtung zum 
anderen Plastifizier- und Einspritzaggregat weiter 

40 stromende plastifizierte Material schiebt die in dem 
Formnest befindliche Luft vor sich her und gibt sie 
auf ihrem Stromungswege an einer geeigneten 
Stelle uber ein Ventil an die Umgebung ab. 

im Prinzip kommen im einfachsten Fall minde- 

45 stens zwei Plastifizier- und Einspritzaggregate und 
eine Spritzgie/Jform mit mindestens zwei Angufl- 
bohrungen zum Einsatz, wobei zum Spritzen der 
Sprltzgu/lteile das Formnest der Spritzgie/Jform 
uber die Angu/3bohrungen mit den Plastifizier- und 

so Einspritzaggregaten in kommunizierender Verbin- 
dung steht. 

Unter kommunizierender Verbindung ist zu ver- 
stehen, dai3 das plastifizierte Material von beiden 
Plastifizier- und Einspritzschnecken in das Form- 
55 nest abwechseind injiziert wird und ebenfalls ab- 
wechseind in Richtung zum einen oder anderen 
Plastifizier- und Einspritzaggregat gesteuert flie/Jt. 
Durch diese Ma/Jnahmen wird erreicht, dafi das 
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plastifzierte Material mit einem vorgegebenen von 
den Plastifizier- und Einspritzschnecken ausgeub- 
ten Differenzdruck dem Formnest zugefuhrt wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Spritzgie/Jform zum Durchfuhren dieses Verfahrens 
zu schaffen, die einfach im Aufbau ist und die ohne 
weiteres anstelle der bisher bekannten Spritzgiefi- 
formen auf die Formaufspannplatten von Spritz- 
giefimaschinen aufspannbar ist Diese Aufgabe wird 
gemafi einem ersten Losungsprinzip dadurch ge- 
lost, dafi zum Fullen des Formnestes mit wechsel- 
weise zuzufuhrendem plastifiziertem thermoplasti- 
schem Material durch die beiden Plastifizier- und 
Einspritzaggregate die Spritzgiefiform einen Hei/3- 
kanalblock mit mindestens zwei Bohrungen auf- 
weist die eine Bohrung mit der einen Angufiboh- 
rung und die andere Bohrung mit der anderen 
Anguj3bohrung in Verbindung steht, beide Bohrun- 
gen eines jeden Heizkanalblockes in eine zum zu- 
geordneten Plastifizier- und Einspritzaggregat fuh- 
rende weitere Bohrung munden und da/3 die beiden 
Bohrungen jeweils ein Einwegventil aufweisen, die 
bezogen auf das zugeordnete Plastifizier- und Ein- 
spritzaggregat in entgegengesetzter Richtung off- 
nen bzw. schliefien. 

In weiterer Ausgestaltung dieses Ausfuhrungs- 
prinzips weist der Heifikanalblock (34) einen ersten 
Abzweig mit der einen in das Formnest munden- 
den Angufibohrung und einen zweiten Abzweig mit 
der anderen, in das Formnest mundenden Angufi- 
bohrung auf, die Abzweige sind uber Bohrungsab- 
schnitte mit dem ersten und zweiten Plastifizier- 
und Einsprit2ag gregat in Verbindung stehen und in 
den Bohrungsabschnitten die Einwegventile ange- 
ordnet 

In weiterer Ausgestaltung dieser Ausfuhrungs- 
prinzipien weist die Spritzgiefiform zusatzlich min- 
destens einen verfahrbaren, die Formteilkonturen 
tragenden Kern auf, welcher es erlaubt, zunachst 
dunne Schichten zu spritzen, um dann kontinuier- 
lich einen sauberen Schichtaufbau durch Zuwachs 
der Wandstarke zu ermoglichen. 

Die Aufgabe wird gemafi einem zweiten Aus- 
fuhrungsprinzip dadurch geldst, dafl die Spritzgiefi- 
form zwei Paare von Anguflbohrungen aufweist, die 
beiden Achsen der beiden Paare in zwei parallelen 
Ebenen angeordnet sind und ihre Projektion in der 
einen Ebene einen vorgegebenen Winkel ein- 
schliefit, dai3 der Heifikanalblock Bohrungen auf- 
weist und die Bohrungen in die weiteren Bohrun- 
gen munden. 

Sowohl nach dem ersten als auch nach dem 
zweiten Losungsprinzip ist eine Spritzgiefiform ge- 
schaffen, die einfach im Aufbau ist und die es ohne 
weiteres gestattet. bei der Ausbildung der Heizka- 
nalblocke als Funktionseinheiten vorhandene 
Spritzgieflformen mit weiteren Anguflbohrungen zu 
versehen und mit den Funktionseinheiten die erfin- 


dungsgemafien Spritzgiefiformen nach dem Bauka- 
stenprinzip zu bilden. 

Die Erfindung ist in der Zeichnung anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen erlautert 
5 Es zeigen: 

Fig. 1 den prinzipiellen Aufbau einer Spritzgie/J- 
form mit dem Heifikanalblock, 
Fig. 2 schematisch das erste Ausfuhrungsbei- 
spiel des Heifikanalblocks mit den Ventilen, 
70 Fig. 3 schematisch das zweite Ausfuhrungsbei- 
spiel des Heifikanalblocks mit den Ventiien, 
Fig. 4 in Explosionsdarstellung die Spritzgiefi- 
form und den Heifikanalblock fur das erste Aus- 
fuhrungsbeispiel, 
is Fig. 5 in Explosionsdarstellung die Spritzgiefi- 
form und den Heifikanalblock fur das zweite 
Ausfuhrungsbeispiel, 

Fig. 6 ein Ausfuhrungsbeispiel einer Spritzgiefi- 
form mit wandstarkenveranderlicher Kavitat zum 
20 Herstellen von sperrholzahnlichen Strukturen. 

In Fig. 1 sind mit 1 bzw. 2 die feststehende 
und die auf nicht dargestellten Holmen verschieb- 
bare Formaufspannplatte bezeichnet, auf deren zu- 
einander zeigenden Seiten die Formhalften 3 und 4 
25 der mit 5 bezeichneten Spritzgiefiform aufgespannt 
sind. 

Die beiden Formhalften begrenzen in Schliefi- 
stellung der Spritzgiefiform das Formnest 6. 

Die auf der feststehenden Formaufspannplatte 
30 1 aufgespannte Formhalfte 3 weist die beiden An- 
guflbohrungen 7 und 8 auf, die in die Bohrungen 9 
bzw. 10 des Heifikanalblocks 11 munden. 

Der Heifikanalblock ist zwischen der Formhalfte 
3 und der feststehenden Formaufspannplatte 1 an- 
35 geordnet, er bildet somit mit der Formhalfte 3 eine 
auf der feststehenden Formaufspannplatte aufge- 
spannte Bau- und Funktionseinheit. 

Die beiden Bohrungen 9 und 10 fiihren zu 
einer Ventilanordnung 12, die schematisch in Fig. 1 
40 strichpunktiert darge steilt und deren erstes und 
zweites Ausfuhrungsprinzip in den Fig.2 und 3 dar- 
gestellt ist. 

Von der Ventilanordnung fuhren die weiteren 
Bohrungen 13 und 14 zu den Plastifizier- und Ein- 
45 spritzaggregaten 15 bzw. 16, mit denen sie in 
kommunizierender Verbindung stehen. 

Mit 17 und 18 sind schematisch die hydrauli- 
schen und an sich bekannten Steuereinrichtungen 
der Plastifizier- und Einspritzaggregate und mit 19 
so das beiden gemeinsame elektrische Steuerteil; die 
Plastifizier- und Einspritzschnecke sind mit 20 bzw. 
21 bezeichnet 

Mit 22 bzw. 23 sind die EntlGftungsventile fur 
die aus dem Formnest und den Angufibohrungen 
55 zu verdrangende Luft bezeichnet. 

Wahrend des Betriebs der Vorrichtung befindet 
sich vor der Spitze der beiden Plastifizier- und 
Einspritzschnecken plastifiziertes Material, das 
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wahrend des Fullens des Formnestes und des Ver- 
schiebens des einen plastifizierten Materials einen 
zusammenhangenden Massestrom bildet und auf- 
grund der vorgegebenen hydraulischen Drucke in 
den Spritzzylindern unter einem vorgegebenen Dif- 
ferenzdruck steht und mit entsprechender Ge- 
schwindigkeit in beiden Richtungen durch die An- 
gu/Sbohrungen und das Formnest stromt. 

Fig. 2 zeigt schematisch den Heiflkanalblock 
11 mit dem ersten Ausfuhrungsprinzip der Ventiian- 
ordnung. 

Mit Fig. 1 ubereinstimmende Teile sind mit den 
gleichen Bezugszeichen bezeichnet. 

Zur Vereinfachung ist die Anordnung der bei- 
den Plastifizier- und Einspritzaggregate 20 und 21 
diametral einander gegenuberliegend dargesteilt. 

Der Hei/3kanalblock 1 1 ist strichliert dargesteilt. 

Von der weiteren Bohrung 13 fuhrt zur Bohrung 
9 eine Bohrung 24 und zur Bohrung 10 eine Boh- 
rung 25, so da/3 ein Abzweig 26 bzw. 27 gebildet 
ist, von dem eine Bohrung 28 bzw. 29 zur weiteren 
Bohrung 14 fuhrt. 

In den Bohrungen 24 und 25 ist jeweils ein 
Einwegeventil 30 bzw. 31, die zueinander antiparal- 
lei geschaltet sind, angeordnet. In den Bohrungen 
28 und 29 jeweils ein Einwegeventil 32 bzw. 33, die 
ebenfalls antiparallel geschaltet sind. Die Anord- 
nung entspricht elektrotechnisch einer Vollweg- 
gleichrichterbrucke fur Wechselstrom, wobei 6 den 
Gleichstromverbraucher entspricht 

Die Fig. 3 zeigt schematisch das zweite Aus- 
fuhrungsprinzip des Heiflkanalblocks, der mit 34 
bezeichnet ist. Gleiche Teile sind mit gleichen Be- 
zugszeichen bezeichnet. 

Die Spritzgieflform, von der lediglich das Form- 
nest 6 dargesteilt ist, weist ein erstes Paar Angu/J- 
bohrungen, die mit 35 und 36 bezeichnet sind, und 
ein zweites Paar Anguflbohrungen, die mit 37 und 
38 bezeichnet sind, auf. 

Die beiden Angu/3bohrungen 35 und 36 liegen 
in einer zu den Anguflbohrungen 39 und 40 paralle- 
len Ebene. 

Die Anguflbohrungen 35 und 36 setzen sich in 
den Bohrungen 41 und 42 des Heiflkanalblocks 
fort, in denen die Einwegventile 43 und 44 ange- 
ordnet sind und die in die weitere Bohrung 1 3 bzw. 
14 munden. 

Die Angu/3bohrungen 37 und 38 setzen sich in 
den Bohrungen 45 und 46 fort, in denen die Ein- 
wegventile 47 und 48 antiparallel geschaltet ange- 
ordnet sind und die ebenfalls in die weitere Boh- 
rung 13 bzw. 14 mUnden. 

Die Fig. 4 und 5 zeigen noch einmal in Explo- 
sionsdarsteilung die in Fig. 2 und 3 schematisch 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiele. 

Die Fig. 2 zeigt ein mdgliches Ausfuhrungsbei- 
spiel fur eine Spritzgie/Jform mit verfahrbarem die 
Formteilkontur tragenden Kern. In der Formhalfte 4 


ist der bewegliche Kern 49 mit einem hydrauli- 
schen Blockzylinder 50 verbunden, welcher uber 
den Druckraum 51 vor Beginn des Formfullvorgan- 
ges uber die Leitung 52 mit Druck beaufschlagt 
5 wird und dann wahrend dem wechselseitigen Sprit- 
zen der sich uberlagernden Schichten in an sich 
bekannter Weise durch definiertes Ablassen des 
Olvolumens im Druckraum 51 den Formhohlraum 
grower werden la/it. 

10 

Anspriiche 

1. Spritzgieflform zum Spritzgie/ten fur Spritzgu/J- 
75 teile aus plastifizierbarem Material, insbesondere 

aus piastifizierbaren Flussigkristall-Polymeren, wo- 
bei die Spritzgieflform mindestens zwei Anguflboh- 
rungen mit jeweils einem zugeordneten Plastifizier- 
und Einspritzaggregat aufweist, 

20 dadurch gekennzeichnet, 

da/3 zum Fullen des Formnestes mit wechselweise 
zuzufuhrendem plastifiziertem thermoplastischem 
Material durch die beiden Plastifizier- und Ein- 
spritzaggregate die Spritzgieflform (5) einen Heifl- 

25 kanalblock (11) mit mindestens zwei Bohrungen (9, 
10) aufweist, die eine Bohrung (9) mit der einen 
Anguflbohrung (8) die andere Bohrung mit der an- 
deren Anguflbohrung (7) in Verbindung steht, beide 
Bohrungen in eine dem jeweils zugeordneten 

30 Plastifizier- und Einspritzaggregat (15 bzw. 16) zu- 
geordnete weitere Bohrung (13 bzw. 14) munden 
und da/3 zwischen den Anguflbohrungen und den 
weiteren Bohrungen eine Anordnung (12) von Ein- 
wegventilen (30, 31. 32. 33) angeordnet ist, so da/3 

35 das plastifizierte thermoplastische Material wech- 
selweise von einem der beiden Plastifizier- und 
Einspritzaggregate zum anderen Plastifizier- und 
Einspritzaggregat stromt. 

2. Spritzgie/3form nach Anspruch 1 , 
40 dadurch gekennzeichnet, 

dad der Heiflkanalblock (34) einen ersten Abzweig 
mit der einen in das Formnest mundenden Angu/3- 
bohrung und einen zweiten Abzweig mit der ande- 
ren, in das Formnest mundenden Anguflbohrung 
45 aufweist, die Abzweige uber Bohrungsabschnitte 
mit dem ersten und zweiten Plastifizier- und Ein- 
spritzaggregat in Verbindung stehen und in den 
Bohrungsabschnitten die Einwegventile angeordnet 
sind. 

so 3. Spritzgie/3form nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dai3 die Spritzgieflform (3) zwei Paare von Angu/3- 
bohrungen (35, 36 und 37, 38) aufweist, die beiden 
Achsen der beiden Paare in zwei parallelen Ebenen 
55 angeordnet sind und ihre Projektion in der einen 
Ebene einen vorgegebenen Winkel einschliei3t ( da/3 
der Hei/Jkanalblock (34) Bohrungen (41, 44 bzw. 
47, 48) aufweist und die Bohrungen in die weiteren 
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Bohrungen (13. 14) munden. 

4. Spritzgieflform nach einem der Anspruche 1 bis 
3. 

dadurch gekennzeichnet, 

da/3 bei mindestens einer der beiden Formhalften 5 
die zur Formteilbildung notwendige Kontur auf ei- 
nen minimalen Abstand zur anderen Formhalfte 
verfahrbar ist und zuerst eine dunnwandige Schicht 
gespritzt wird, und dafl durch ein definiertes konti- 
nuierliches Zuruckfahren des die Formteiikontur io 
tragenden Kernes ein mehrschichtiger Aufbau des 
Formteiles erfolgt, welches durch die kontinuierlich 
erfoigenden Flieflrichtungswechsel der Struktur ei- 
ner mehrschichtigen Sperrholzplatte ahnelt. 

5. SpritzgieCform nach Anspruch 1 bis 4, 75 
dadurch gekennzeichnet, 

da/! der die Formkontur tragende verfahrbare Kern 
grofler ist ais die fur die Formteilbildung notwendi- 
ge Kontur und die Konturen fur die Anguflkanale 
beinhaltet 20 


25 


30 


35 


40 


45 


50 


55 
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® Die Spritzgieflform zum Spritzgieflen fur Spritz- 
guflteile aus plastifizierbarem Material, insbesondere 
aus plastfifizierbaren Flussigkristall-Polymeren, weist 
mindestens zwei Angu/Jbohrungen (7, 8) mit jeweils 
einem zugeordneten Plastifizier- und Einspritzaggre- 
gat (20, 21) auf. Zum Fulien des Formnestes (6) wird 
wechselweise das plastifizierte thermoplastische Ma- 
terial mit den beiden Plastifizier- und Einspritzaggre- 
gaten (20, 21) uber einen Heizkanalbock (11) mit 
mindestens zwei Bohrungen (9, 10) zugefuhrt. Die 
eine Bohrung stent mit der einen Angu/ibohrung (7) 

Fig. 2 


in Verbindung. Beide Bohrungen munden in eine 
dem jeweils zugeordneten Plastifizier- und Einspritz- 
aggregat zugeordnete weitere Bohrung (13, 14), wo- 
bei zwischen den Angu/Jbohrungen (7, 8) und den 
weiteren Bohrungen (13, 14) eine Anordnung von 
Einwegventilen (30-39) angeordnet ist, so da/3 das 
plastifizierte thermoplastische Material wechselweise 
von einem der beiden Plastifizier- und Einspritzag- 
gregate zum anderen Plastifizier- und Einspritzag- 
gregat stromt. 
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